
Abstract of DE10135613 

The invention relates to hollow bodies (1,2) consisting of thermoplastic material, for using in the 
automobile industry. The invention also relates to a method for producing the same. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(S) Hohlkorper 

(57) Gegenstand der Erfindung sind Hohlkorper aus ther- 
moplastischem Material fur den Automobilbereich und 
ein Vefahren zu ihrer Herstellung. 
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Beschreibung 



[0001] Gegcnsiand der Erfindung sind Hohlkorper aus 
therrnoplasiischcni Mnicrial fur den Aulomobilbereich und 
ein Verfahren zu ihrcr Hersiellung. 5 
[0002] Die EP 0 514 old 131 bciritTi ein Verfahren zur 
Hersiellung von Hohlkorpern aus cincin Uiermoplastischen 
Material, wobei das Verlahren folgcndc Schritte enthalt: 

a) Erhitzen von /.umindcsi zwei Tafeln aus einem ther- 10 
moplastischen Material aufihre Plastifizierungstempe- 
ratur, 

b) Einsetzen dcr plasiili/ierten Tafeln ubereinander 
zwischen Halbformen von denen zumindest eine mil 
einer Vielzahl von Hohlraunicn versehen ist, die mit- 15 
einander ubcr ein Nei/. von Kanalen in Vcrbindung ste- 
hen, 

c) SchlicBcn dcr Ilulnforntcn und Aufbringcn einer 
Druckkraft auBcrhalh dor Ilohlrauiuc auf die Tafeln, 
wobei die Druckkrafi durch das nicchanische Zusain- 20 
mendrucken dcr ITalhfonuen cr/cugi wird. urn die zu- 
sammenpassenden Tcilc dcr Tafeln niitcinandcr zu ver- 
binden und unler Tlilze /.u verschwciBcn, 

d) Ausbilden einer Vielzahl von hohlen Bereichen in 
Ubereinsrimmung mil den IIohLraumcn. indem zwi- 25 
schen die Tafeln ein Fluid unler einem Druck einge- 
spritzt wird, der ausreicht. urn zumindest einc Tafel ge- 
gen die Wand der Hohlraume zu drucken. so dass die 
Tafeln in Ubereinsiimmung mil den Hohlraumen einer 
Forrnkraft unterworfen werden, die mil dem Fluid er- 30 
zeugt wird, 

e) Abkuhlen und Ausharien des Hohlkorpers durch 
eine Beriihrung mit den Wanden der Halbformen, und 

f) Offnen der Halbformen und Entnehmen des Hohl- 
korpers, 35 

wobei die Kanale auf der Trennfl ache der Halbformen ange- 
ordnet sind und von den Seitenwanden der Hohlraume ver- 
laufen, und dass im Schrilt d) zumindest eine Tafel durch 
den Druck des Fluids gegen die Wande der Kanale gepresst 40 
wird. 

[0003] EP 0 103 1404 A2 betriffl ein ahnliches Verfahren. 
[0004] Demgegenuber besteht die Aufgabe der vortiegen- 
den Erfindung darin, Hohlkorper aus thennoplastischera 
Material fiir den Automobilbereich zur Verfugung zu stel- 45 
len, die sich durch eine Verbesserung der opdschen Bauteil- 
qualitat. auszeichnen. 

[0005] Die vorgenannie Aufgabe wird in einer ersten Aus- 
fuhrungsform gelost. durch Hohlkorper aus thermoplasti- 
scheni Material fur den Automobilbau aus zwei Tafeln 1, 2 50 
mil einer oder mehreren Einlassoffnungen in der der Sicht- 
seite abgewandten Tafel 2, namlich ein Strukturbauteil mit 
tragender und schlagzaher Funktionseigenschaft, ausge* 
wahlt. aus Kofferraumbelag, Kofferraumboden, Tiirverklei- 
dung, Hutablage, Laderaumabdeckung, Saulenverkleidung, 55 
Riickbankverkleidung, Lehnenabdeckung, Handschuhka- 
slendeckei, Knieschutz oder Instrumententafel, erhaldich 
durch 



a) Erhitzen von weniestens zwei Tafeln 1, 2 aus Poly- 
propylen, Glasfaserverstarktem Acrylnitril-Butadien- 
Styrol (ABS), Holzmehl gefiilliem Polypropylen mit 
Naturfaser verstarkt oder Naturfaser-verstarktem Poly- 
propylen mil einer Schichtdicke von jeweils 0,8 bis 
3,5 mm auf ihrc Plasiifizicrungstcmpcratur, 

b) Einsetzen der plastifizierten Tafeln 1, 2 ubereinan- 
der zwischen Halbformen 3 ? 4 von denen wenigstens 
eine 3 mit einer oder mehreren Druckluftkanalen 5 ver- 



60 



65 



sehen isu 

c) SchlieBen der Halbformen 3, 4 und Einblasen von 
Druckluft durch die Tafel 2 und partielles Verbinden 
der Tafeln 1, 2 unter Hitze durch VerschweiBen, 

d) Ausbilden einer Vielzahl von hohlen Bereichen in 
Ubereinsummung mit den Halbformen 3, 4 durch den 
Druck der Drucklufu der ausreicht, um zumindest die 
Tafel gegen die Haibfonn 4 zu drucken, so dass die Ta- 
feln 1, 2 in Ubereinsummung mil den Halbformen 3, 4 
einer Forrnkraft. unterworfen werden, 

e) Abkuhlen und Ausharien der Tafeln 1, 2 durch eine 
Kuhlung der Wande der Halbformen 3, 4 und 

f) Offnen der Halbformen 3, 4 und Entnehmen des 
Hohlkorpers. 

[0006] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung weisen die Luftkanale der Halbform 4 und der Tafel 2 
Durchmcsscr im Bcrcich von 1 bis 3 mm auf. 
[0007] Das Flachenverhaltnis von verschweiGten zu nicht- 
verschweiBlen Flachen der Tafeln L 2 betragt vorzugsweise 
im Sinne der vorliegenden Erfindung 0,2 zu 1 bis 5 zu 1, ins- 
besondere 0,5 zu 1 bis 2 zu 1 Flacheneinheiten. Je nach ge- 
wiinschtem Steifigkeitsgrad der Fonnteile variiert. der Be- 
reich der verschweiBten Tafeln. Ein hoher VerschweiBungs- 
grad wird demenlsprechend eine grbBere Sieifigkeil des 
Hohlkorpers ergeben. Eine weitere Ausfuhrungsform der 
Erfindung besteht in dem Verfahren zur Hersiellung der ge- 
nannten Hohlkorper durch 

a) Erhitzen von wenigstens zwei Tafeln 1, 2 aus Poly- 
propylen, Glasfaserverstarktem Acrylnitrii-Butadien- 
Styrol (ABS), Holzmehl gefulltem Polypropylen mil 
Naturfaser verstarkt. oder Naturfaser-verstarktem Poly- 
propylen mit einer Schichtdicke von jeweils 0,8 bis 
3,5 mm auf ihre Plastifizierungstemperatur, 

b) Einsetzen der plastifizierten Tafeln 1, 2 ubereinan- 
der zwischen Halbformen 3, 4 von denen wenigstens 
eine 3 mit. einer oder mehreren Druckluftkanalen 5 ver- 
sehen isu 

c) SchlieBen der Halbformen 3, 4 und Einblasen von 
Druckluft durch die Tafel 2 und partielles Verbinden 
der Tafeln 1, 2 unter Hitze durch VerschweiBen, 

d) Ausbilden einer Vielzahl von hohlen Bereichen in 
Ubereinstimmung mit den Halbformen 3, 4 durch den 
Druck der Druckluft, der ausreicht, um zumindest die 
Tafel 2 gegen die Halbform 4 zu drucken, so dass die 
Tafeln 1, 2 in tJbereinstimmung mit den Halbformen 3, 
4 einer Forrnkraft unterworfen werden, 

e) Abkuhlen und Ausharien der Tafeln 1, 2 durch eine 
Kuhlung der Wande der Halbformen 3, 4 und/oder ge- 
kiihlter Druckluft und 

0 Offnen der Halbformen 3, 4 und Entnehmen des 
Hohlkorpers. 

[0008] Mit Hilfe der vorliegenden Erfindung ist es bei- 
spielsweise auch moglich, leichte Tragermaieri alien an- 
schlieBend mit Dekorschichten zu versehen. Der Umbug der 
Dekorschicht um 90° und der Zuschnitt erfolgt in einem 
dem Verfahren in der Regel vorgeschalteten Arbeitsgang. 
[0009] In der Fig, 1 werden die beiden Tafeln 1, 2 zwi- 
schen den Halbformen 3, 4 dargestellt. Die Halbform 4 
weist keine Hohlraume im Sinne des Standes der Technik, 
sondern erhabene Dome auf. Demgemass sind die im Stand 
der Technik erwahnten Kanale zur Verieilung des Fluids 
nicht crfordcrlich, da die Druckluft im gesamten Hohlraum 
um die Dome zirkulieren kann. 

[0010] Die Fig. 2 zeigt die Seitenansicht der beiden Tafeln 
1, 2 zwischen den Halbformen 3, 4 vor der Plastifizierung. 



# 



BEST AVAILABLE COPY 

DE 101 35 613 A 1 




10 



20 



[0011] In der Fig. 3 isi die Plasufizierung der Tafeln 1, 2 
dargestellL wobci sich die Tafel 2 im wesentlichen der auBe- 
ren Form der Halbform 4 anpasst. In der Fig. 3 weiter darge- 
stelltist.die FJnblasorYnung 5 zum Hinbringen von Druckluft 
in den Hohlraum zwischen den Tafeln 1, 2. Mit dieser Ein- 
blasdiise ist es moglich, Druckluft unter hohem Druck ein- 
zuspritzen und so die Hohlraume auszufonnen. Erfindungs- 
gema'B wird vorzugsweise Druckluft als Medium eingesetzL 
jedoch sind prinzipiell auch andere gasfbrmigeoder flUssige 
Medien einsetzbar. In der Fig. 3 sind die Dome in der Sei- 
tenansicht dargestellL 

[0012] In der Fig. 3 ist enllang der Schnittlinie A-A das 
Verhaltnis der verschweiBien zu nichtverschweiBten Fla- 
chen der Tafeln 1, 2 erkennbar. Entlang dieser Flache ist 
weiterhin erkennbar, dass die Geometrie der Tafel 2 einer 
See-/Insel-Struktur entspricht. Die Inseln entsprechen dabei 
den mit der Tafel 1 verschweiBten Oberflachen der Dome, 
[0013] In der Fig. 4 werden die Halbform 4 und die dazu- 
gehorigen Dome (6a, 6b, 6c, 6d) dargestellL Die Druckluft 
kann an den Domen vorbei innerhalb des Hohlkorpers zir- 
kulieren, so dass keine Kanale erforderlich sind. 
[0014] Diese Kanale des Standes der Technik sind in der 
Fig. 5 mit den Bezugszeichen 8 dargestellL Hier wird erneut 
die Halbform 4 und die Hohlraume (7, 7a, 7b, 7c, 7d) darge- 
stellL wobei die Kanale auf der BauleilunLerseile als Rille 25 
sichtbar sind. Bedingt durch die Rillen der Unterseite waren 
Bauteile erhaldich nach dem Verfahren des Standes der 
Technik im Automobilsektor praktisch nicht einsetzbar. Mit 
Hilfe der voriiegenden Erfindung kann jedoch die Bautei- 
lunterseite eben und somit opusch ansprechbar gestaltet 30 
werden. 

[0015] Das Abkuhlen und Ausharten der Tafeln 1, 2 er- 
folgt beim Stand der Technik ausschlieBlich uber den Kon- 
takt mit den temperierten Formhalften. Im Sinne der voriie- 
genden Erfindung werden vorzugsweise. Anschluss an die 35 
Ausformung der hohlen Bereiche durch Anlegen von 
Druckluft diese hohlen Bereiche mit. extrem gekuhlter Luft 
(-35°C) gespult, urn die Abkuhiung der Tafeln zu beschleu- 
nigen und so die Zykluszelten zu verkurzen. Ein Abkuhiung 
der Halbform 3, 4 ist nicht unbedingt erforderlich. 



Bezugszeichenliste 

1 Tafel 

2 Tafel 

3 obere Halbform 

4 untere Halbform 

5 Einblasoffnung 
6, 6a, 6b . . . Dom 

7, 7a, 7b, 7c . . . Hohlraum 

8, 8a . . . Hohlrauinverbindungskanal 
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Patentanspriiche 

1. Hohlkdrper aus thermoplasuschem Material fur den 55 
Automobilbau aus zwei Tafeln (1, 2) mit einer Oder 
mehreren Einlassoffnungen in der der Sichiseite abge- 
wandten Tafel (2), namlich ein Smikturbauteil mit tra- 
gender und schlagzaher FunkUonseigenschafL ausge- 
wahlt aus KofTerraumbelag, KorYerraumboden, Tur- 60 
verkleidung, Hutablage, Laderaumabdeckung, Saulen- 
verkleidung, Ruckbankverkleidung, Lehnenabdek- 
kung, Handschuhkastendeckel, Knieschutz oder Instru- 
mententafel, erhaltlich durch 

a) Erhitzcn von wenigstens zwei Tafeln (1, 2) aus 65 
Polypropylen, Glasfaserverstarkiem Acrylnitril- 
Butadien-Styrol (ABS), Holzmehl gefulltem Po- 
lypropylen mit Naturfaser verstarkt oder Naturfa- 



ser-verstarktem Polypropylen mit einer Schicht- 
dicke von jeweils 0,8 bis 3,5 mm auf ihre Plasufi- 
zierungstemperatur, 

b) Einsetzen der plast.ifizien.en Tafeln (1,2) uber- 
einander zwischen Halbfonnen (3, 4) von denen 
wenigstens eine (3) mil einer oder mehreren 
Druckluftkanalen (5) versehen ist, 

c) SchlieBen der Halbfonnen (3, 4) und Einblasen 
von Druckluft durch die Tafel (2) und partielles 
Verbinden der Tafeln (1, 2) unter Hitze durch Ver- 
schweiBen, 

d) Ausbilden einer Vielzahl von hohlen Berei- 
chen in Ubereinstiramung mit den Haibfomien (3, 
4) durch den Druck der Druckluft, der ausreichL 
urn zumindest die Tafel (2) gegen die Halbform 
(4) zu driicken, so dass die Tafeln (1, 2) in Uber- 
einstimmung rnit den Halbfonnen (3, 4) einer 
Formkraft untcrworfen werden, 

e) Abkuhlen und Ausharten der Tafeln (1; 2) 
durch eine Kuhlung der Wande der Halbformen 
(3, 4) und/oder gekuhlter Druckluft und 

f) Offnen der Halbfonnen (3, 4) und Entnehmen 
des Hohlkorpers. 

2. Hohlkorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichneL dass die Luftkanale (5) der Halbform (4) und/ 
oder der Tafel (2) Durchmesser im Bereich von 1 bis 
3 mm aufweisen. 

3. Hohlkorper nach Anspruch 2 oder 3. dadurch ge- 
kennzeichneu dass das Rachenverhaltnis von ver- 
schweiBter zu nichtverschweiBler Flache den Tafeln (1, 
2) 0,2 zu 1 bis 5 zu 1, insbesondere 0,5 zu 1 bis 2 zu 1 
betragt. 

4. Hohlkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Geometrie der Tafel (2) 
einer See-/Insel-Struktur entspricht. 

5. Verfahren zur Herstellung von Hohlkorpern nach ei- 
nem der Anspriiche 1 bis 4 durch 

a) Erhitzen von wenigstens zwei Tafeln (1, 2) aus 
Polypropylen, Glasfaserverstarktem Acrylnitril- 
Butadien-Styrol (ABS), Holzmehl gefulltem Po- 
lypropylen mil Naturfaser verstarkt oder Naturfa- 
ser-verstarktem Polypropylen nut einer Schicht- 
dicke von jeweils 0,8 bis 3,5 mm auf ihre Plastifi- 
zierungstemperatur, 

b) Einsetzen der plastifizierten Tafeln (1, 2) uber- 
einander zwischen Halbfonnen (3, 4) von denen 
wenigstens eine (3) mil einer oder mehreren 
Druckluftkanalen (5) versehen ist, 

c) SchlieBen der Halbfonnen (3, 4) und Einblasen 
von Druckluft durch die Tafel (2) und partielles 
Verbinden der Tafeln (1, 2) unter Hitze durch Ver- 
schweiBen, 

d) Ausbilden einer Vielzahl von hohlen Berei- 
chen in Ubereinstimmung mit den Halbformen (3, 
4) durch den Druck der Druckluft, der ausreichL, 
um zumindest die Tafel (2) gegen die Halbform 
(4) zu driicken, so dass die Tafeln (1, 2) in Uber- 
einstimmung mit den Halbfonnen (3, 4) einer 
Formkraft unterworfen werden, 

e) Abkuhlen und Ausharten der Tafeln (1, 2) 
durch eine Kuhlung der Wande der Halbformen 
(3, 4) und 

f) Offnen der Halbformen (3, 4) und Entnehmen 
des Hohlkorpers. 
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